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Машинасозлик корхоналарида хар – хил метал ва қотишмалардан ташкил 
топган кичик диаметрли чуқур тешикларга (d=1...3 мм, L=4…100) асосан 
пармалаш, электркимёвий, электроэризионли прошивка қилиш усулларидан, 
тешикларни прошивкалаш учун эса лазерли ва электрнурли усулларидан 
фойдаланилиб келинмоқда.  
Айниқса уларга юқори аниқлик ва тозалик талаблари қўйилганда бу 
муаммолар яққол кўзга ташланади. Ҳозирги кунда ишлаб чиқариш 
корхонасининг турли соҳаларида хар-хил метал ва қотишмалардан ташкил 
топган кичик диаметрли чуқур тешикларга ишлов беришда асосан пармалаш, 
зенкерлаш, разверткалаш усулларидан фойдаланиб келинмоқда. Лекин чуқур 
тешикларга ишлов беришда ўзига яраша муаммо хосил бўлмоқда. 
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Шунинг учун тешикларга якунловчи ишлов беришда дорналаш 
технологиясидан фойдаланиш мақсадга мувофиқ ҳисобланади. Аммо ушбу 
технологиядан фойдаланиш учун асосланган таклиф ва мулоҳазалар йўқлиги, 
жараённи бажарилиши борасида илмий изланишлар унча кўп олиб 
борилмаганлиги сабабли бу муаммо ўз ечимини кутмоқда. 
Қурулмаларнинг бирини кичик диаметрли чуқур тешикларни дорналашда 
ишлатиладиган технологик схемаси расм 1. да кўрсатилган. Ушбу схемага асосан 
тешикларни дорналашда бир тишли прошивка йўналтирувчи втулкада таранглик 
билан жойлаштирилган бўлиб итаргич ёрдамида харакатлантиради.  
Шундай технологик схема махсус ўрнатувчи мосламалар билан заготовкани 
ишончлилик билан базалаштирилади. Бу ўз навбатида прошивкани ишлов 
бериладиган тешикка нисбатан харакатланишда уни ўққа нисбатан оғиши ва 
эгилиши жуда оз миқдорга етказилади. Бундан ташқари кичик диаметрли 
тешикларни фойдаланишда мумкинлиги исботланди.  
Олиб борилган тадқиқотлар натижасига кўра прошивкани цилиндрсимон 
лентаси (1...1,5) d4 қилиб танлаб олиниши мумкин. Бу ерда d4 – лентани 
диаметри, конусни ишчи узунлиги – (2....3) d4, конусни орқага қайтиш узунлиги 
(0,5....1) d4. Прошивкаларни мустахкамлигини ошириш учун конус бурчагини 6º 
тенг деб қабул қилишимиз мумкин.  
Прошивкани ишчи қисми юзасини ғадир-будирлиги Ro≤0.004 мкм. 




1 расм. Призматик йўналтиргичли кичик диаметрли чуқур тешикларни 
дорналаш қурилмаси. 
Қурулма қуйидагича ишлайди.  
"Science and Education" Scientific Journal March 2021 / Volume 2 Issue 3
www.openscience.uz 182
Ишлов бериладиган заготовка 6 втулка Б га ўрнатилган. Қурулмадаги 15 ва 
14 штокларни харакатланишида ариқча Б дан детал 11 траверс 12 билан 
боғланган бўлиб итаргич 4 уларни А ариқчадан пастга харакатлантиради. 
Итаргич ўз навбатида заготовка 6 прошивка 3 ни тешикдан ўтказади ва улар 
втулка 5 ни тешигига келиб тушишади. Траверс 12 штокини юқорига 
харакатланишида улар итаргич ўз таъсирларини ўтказадилар ва у бошланғич 
холати қайтади. Прошивка 3 втулка 2 га ўрнатилган бўлиб дорналаш 
технологиясини даврини қайтарилишига олиб келади.  
Олиб борилаётган тадқиқотларда қалинлиги 5 мм пластинкани 
кўринишидаги тешик диаметри 1.2 мм, бўлган материали пўлат 10880 (HB=1200 
мпа) ва пўлат 45 (HB=2070 мпа) заготовкаларда ҳамда диаметри 2 мм., чуқурлиги 
100 ва 200 мм. бўлган материаи пўлат 20Х(HB=1500 мпа) ва пўлат 40Х(HB=2200 
мпа) ташқи диаметри 40 мм. бўлган заготовкалар учун олиб борилди. Хамма 
холатлар учун заготовкаларни D/d>3 ўлчамдагилари ишлатилади. Диаметри 1,2 
мм (L/d≈4) тешикларни вертикал пармалаш дастгохи 2Г106П да стандарт спирал 
пармалар ёрдамида бажарилди. Пармалаш V=20 мм/мин тезликда қўлда асбобни 
узатилиши s=5....10 мм/мин ташкил этади. 
Диаметри 2 мм тешикларни (L/d=50....100) махсус пармалар ёрдамида 
токарлик 16Б05АФ10 дастгохида амалга оширилади. 
Пармаларни мойлаш учун ишлаб чиқаришда кўп фойданиладигон МР-7 
суюқликлари ишлатилади. 
Тешикларни дорналашда бир тишли прошивкалардан фойдаланилади. 
Дорналаш тезлиги 0,1 м/мин ташкил этади. Дорналашда мойловчи материал 
сифатида МР-7 суюқлиги ишлатилади.  
Дорналашдаги таранглик олдиндан олинган тадқиқот натижалари асосида 
танлаб олинади. 
Диаметри 1,2 мм. бўлган тешикларни аниқлигини аниқлашда олиб борилган 
тадқиқотларнисони 50 та тешикдан кам бўлмаслиги керак. Улардаги кириш ва 
чиқишдаги четланишларни аниқлаш корреляцион тахлил асосида олиб 
борилади.  
Диаметрли 2 мм. бўлган тешикларни аниқлигини ўрганиш учун кичик 
танлаш усули қўлланилиб уларни сони 10 та тешик хисобланади. 
Пармалашдан кейин диаметри 1.2 мм тешикни параметрини ўлчаш 
мақсадида “Mitutijo” фирмасида ишлаб чиқарилган нутрометрдан 
фойдаланилади ва унинг ўлчаш оралиғи 0,001 мм, бўлиб дорналашдан кейин 
детал аниқлиги “Leitz” фирмасида ишлаб чиқарилган профилометрли 
компаратор 200, бўлиб унинг ўлчаш оралиғи 0,0002 мм бўлган ўлчов прибори 
ёрдамида аниқланади. 
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Ўлчаш ишлари деталларни четки қисмидан 1 мм масофада иккита кўндаланг 
кесимида олиб борилади. 
Хар бир кўндаланг кесимда диаметрнинг чегаравий қийматлари 
аниқланади. Тешикларни аниқлиги уларни диаметирини ўртача қиймати dўр 
билан овал ва конуссимонлигини белгилайди. 




ddd +−+=  
бу ерда dmax ,dmin – аниқлашдаги тешикалар диаметрини максималва 
минимал қийматини белгилайди. 
Бундан ташқари тешикларни айланадан четланишини махсус шуп билан 
жиҳозланган айланани ўлчайдиган “Taylovond 200” приборидан фойдаланилди. 
Диаметри 2 мм дан юқори бўлган тешикларни аниқлигини ўлчаш “CarlZeiss 
Jena” (Германия) фирмасида ишлаб чиқилган нутромер ёрдамида олиб борилди. 
Унинг ўлчаш оралиғи 0, 002 мм.ни ташкил қилади.  
Ушбу тешикларни ўлчаш айланадан четланишини юқорида келтирилган 
Taylovond 200” прибори ёрдамида олиб борилади. 
Диаметри Ø 1.2. мм бўлган тешикларни дорналаш жараёни бажарилгандан 
кейинги холати талаб даражасида эканлиги намоён бўлди.  
Олиб борилган тадқиқот шуни кўрсатадикий пармалашдан кейинги 
тешикларни икки даврли дорналаш тахнологияси билан бажарилганда уларнинг 
аниқлиги ∆Σ параметр бўйича 7...11 марта ортади, яъни 11...12 дан 6...7 
квалитетга ўзгаради. Бундан ташқари тешикларни аваллиги 5...10 маротаба, 
конуссимонлиги 7.11 маротаба камаяди. Шу билан бирга тешикларни бир 
маротаба дорналашдаги аниқлиги икки маротаба дорналашдагига нисбатан 1.24 
маротаба паст бўлади. 
Бундан ташқари олиб борилган тадқиқотлар натижаси шуни кўрсатадики 
пўлат 45 материалидаги тешикларни дорналаганда уларнинг айрим қисмларида 
металлни чўзилиши (усадка) хосил бўлади, аммо пўлат 10880 да эса бундай 
холат юз беримайди ва унинг квалитети бир поғона пўлат 45 никидан юқори 
бўлади. 
Диаметри ва чуқурлиги хар-ҳил заготовкаларда 𝐷/𝑑 ≥ 3, материали пўлат 
45(𝐻𝐵 = 1900)мПа ва 𝐻𝐵 = 3200мП бўлганда эгилиш кучланиши ва 
итаргични сиқишдаги ҳисоблар олдинги олинган натижалар қуйидаги 1 
жадвалда келтирилган. 
Кучланишга (S=0.1мм) итаргич диаметри ва узунлигида сиқувчи кучни 
таъсири  
  





























































































*НВ = 3200 Мпа 
Итаргич билан ишлов бериладиган тешик орасидаги тирқич S=0.1 мм 







= 0.1  
НВ=1900 мПа бўлган заготовкалар учун дорналаш кучи олиб борилган 
тадқиқотлар натижасига кўра олинади. Бу тадққиқотлар прошивкани материали 
ВК8, ишчи ва қайтиш конуси бурчаги 6° ва лентани эни 2 мм холат учун 
мойловчи суюқлик маркази МР-7. Ушбу шароитлар учун НВ=3200 мПа бўлганда 
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2-жадвалда кўриниб турибдики, итаргични сиқишда ҳосил бўладиган 
кучланишларни қиймати анчагина катта. Аммо эгилишда ҳосил бўладиган 
кучланишни қиймати унча катта бўлмаганлиги сабабли итаргични 
мустахкамлигини ҳисоблашда уларни инобатга олмаса бўлади.  
Итаргич диаметри ва узунлигида сиқувчи кучни таъсирида ҳосил бўладиган 
кучланиш (S=0.1d) га тенг. 
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